© BUNDESREPUBLIK 
DEUTSCHLAND 




@ Offenlegungsschrift 
® DE 19928 367 A1 



© Int. CI. 7 : 

B 65 H 31/32 

B 65 H 3/32 
B 65 H 1/26 



DEUTSCHES 
PATENT- UND 
MARKENAMT 



® Aktenzeichen: 
@ Anmeldetag: 
® Offenlegungstag: 



199 28 367.2 
21/ 6. 1999 
28. 12. 2000 



1^ 

(S 
W 

00 

CM 

o? 
w 

a 



© Anmelden 

E.C.H. Will GmbH, 22529 Hamburg, DE 

© Vertreter: 

Eisenfuhr, Speiser & Partner, 20095 Hamburg 



® Erfinder: 

Deutschle, Robert, 25358 Horst, DE; Rilitz, Norbert, 
22851 Norderstedt, DE 

© Fur die Beurteilung der Patentfahigkeit in Betracht 
zu ziehende Druckschriften: 



DE 
DE 
DE 
DE 
DE 



195 41 792 A1 
44 31 669 A1 
44 01 818 A1 
36 16470 A1 
91 15 032U1 



Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

© Verfahren und Vorrichtung zum Wechseln von Paletten fur Bogenstapel 
© Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung zum Wechseln. von Paletten fur Bogenstapel bei un- 

unterbrochener Forderung von Bogen zur Stapeistelle. 

Das Verfahren und die Vorrichtung zeichnen sich dadurch 

aus, daft eine Trennbacke zum Trennen eines ersten yon 

einem zweiten Bogenstapel vorgesehen ist, welche 

Trennbacke Saugmittel aufweist, mit deren Hilfe minde- 

stens einer der Bogen des zweiten Bogenstapels ansaug- 
' bar ist. ... : 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zum Wechseln von Paletten fiir Bogenstapel bei ununterbro- 
chener Forderung von Bogen zur Stapelstelle. 5 

Derartige Verfahren und Vorrichtungen sind aus dem 
Stand der Technik bekannt. Dabei werden 'unter Bogen bei- 
spielsweise Einzelbogen aus Papier, Folie, Kunststoff o. dgl. . 
verstanden, die eine flachige Form haben. Unter dem Begriff 
Bogenstapel werden dabei Ansammlungen ubereinanderlie- 10 
gender Bogen verstanden. Unter dem Begriff Stapelstelle 
wird die S telle verstanden, an der der Bogenstapel aus den 
angeforderten Bogen gebildet wird. 

In der papierverarbeitenden Industrie werden an soge- 
nannten Sammelstationen einzelne Bogen, die z. B. von ei- 15 
ner Schneideinrichtuhg durch Abschneiden von einer lau- 
fenden Bahn gebildet wurden, fortlaufend, d. h. ununterbro- 
chen, zu einer Stapelstelle gefordertund dort zu Bogenlagen 
oder Bogehstapeln ubereinander gelegt. Wahrend dieser 
Ansammlung von Bogen an der Stapelstelle miissen Bogen- 20 
stapel mit einer definierten Anzahl von Bogen zur Weiter- 
verarbeitung von der Stapelstelle wegbefordert werden. Zu- 
meist werden die Bogenstapel auf Paletten gebildet. Das be- 
deutet, daB bei dem Wegbefordem des Bogenstapels der Bo- 
genstapel auf der Palette bzw. zusammen mit der Palette von 25 
der Stapelstelle entfemt wird. Aufgrund der ununterbroche- 
nen Forderung der Bogen an die Stapelstelle muB .dabei die 
• gefullte Palette entfemt und eine leere Palette an die Stapel- 
stelle gebracht werden, ohne daB die Stapelung des Bogen- 
stapels iiber Gebuhr gestort wird. 30 

Ein bekanntes Verfahren zur Vomahme eines solchen Pa- 
lettenwechsels bei ununterbrochener Forderung von Bogen 
zur Stapelstelle ist aus der DE 3616 470 C2 bekannt. Das 
dort offenbarte Verfahren zeigt zugleich den nachstliegen- 
den Stand der Technik. Bei diesen bekannten Verfahren wird 35 
zunachst eine Anzahl von Bogen an der Stapelstelle zu ei- 
nem ersten Bogenstapel auf einer ersten Palette gestapelt. 
AnschlieBend wird ein Trennfinger von der in Forderrich- 
tung der Bogen hinteren Seite des Bogenstapels zwischen 
den ersten Bogenstapel und die nachfolgend angefbrderten 40 
Bogen eingeschoben. 

Dieser Trennfinger wird nun langsamer als der erste Bo- 
genstapel abgesenkt, so daB sich eine Lucke zwischen den . 
hachgeforderten, auf dem Trennfinger liegenden Bogen und 
dem ersten Bogenstapel bildet. In diese Lucke wird nun eine 45 
erste Klernmbacke eingeschoben. AnschlieBend wird der 
Trennfinger aus der Lucke herausgenommen, erneut an die 
Spitze des Stapels der nachgeforderten Bogen hochgefahren 
und dort emeut von der hinteren Seite zwischen die, weiter 
nachfolgenden Bogen und den Bogenstapel auf der ersten 50 
Klemmbacke geschoben. Nunmehr wird emeut der Trenn- 
finger langsamer abgesenkt, als die erste Klemmbacke mit 
dem darauf befindlichen Stapel, so daB sich eine weitere, 
zweite Lucke zwischen der ersten Klemmbacke und den 
sich auf dem Trennfinger befindenden Bogen bildet. In diese 55 
zweite Lucke wird eine zweite Klemmbacke eingeschoben. 
Nun wird der sich zwischen der ersten und der zweiten 
Klemmbacke befindende Bogenstapel zwischen . den 
Klemmbacken eingeklemrnt, indem die Klemmbacken auf- 
einanderzu bewegt werden. '60 

Daraufhin wird die erste Palette mit dem ersten Bogensta- 
pel unterhalb des von den Klemmbacken eingeklemmten 
Bogenstapels abgesenkt, so daB sich unterhalb des von den 
Klemmbacken eingeklemmten Bogenstapels eine Lucke bil- . 
det, in die ein Hilfstisch eingefahren werden kann. Nach . 65 
dem Einfahren des Hilfstisches in die Lucke wird die Palette 
mit dem ersten Bogenstapel wegbefordert. AnschlieBend 
wird eine neue Palette unter dem Hilfstisch angeordnet. Dar- 



aufhin wird der Hilfstisch wieder aus der Lucke unterhalb 
des von den Klemmbacken gehaltenen Bogenstapels heraus- 
gezogen, so daB der von den Klemmbacken gehaltene Bo- 
. genstapel auf die unterhalb des Hilfstisches angeordnete Pa- 
• lette abgesenkt werden kann. Weiter anschlieBend wird die 
Klemmung des von den Klemmbacken eingeklemmten Bo- 
genstapels gelost, indem der Abstand der Klemmbacken zu- 
einander wieder vergroBert wird. Dabei muB die obere 
Klemmbacke leicht angehoben werden, da die untere 
Klemmbacke direkt benachbart zu der leeren Palette liegt. 
AnschlieBend kann zunachst die untere Klemmbacke aus 
der Lucke zwischen der leeren Palette und dem zuvor einge- 
klemmten Bogenstapel und dann die obere Klemmbacke aus 
der Lucke oberhalb des zuvor eingeklemmten Bogenstapels 
herausgezogen werden. AnschlieBend beginnt der Zyklus 
von vorne. 

Die aus dem Stand der Technik bekannten Verfahren und 
Anlagen erreichen zwar den gewiinschteh Zweck des Palet- 
ten wechsels, jedoch ist zur Erreichung dieses Zieles ein re- 
lativ hoher konstruktiver Aufwand von Noten. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, eine we- 
niger aufwendige Vorrichtung zu schaffen. 

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren gemaB An- 
spruch 1 gelost. 

Die Vorteile der Erfindung liegen insbesondere darin, daB 
aufgrund der Erfindung eine Einklemmung eines Stapels 
von Bogen nicht mehr notwendig ist. Vielmehr wird auf- 
grund der Erfindung der Bogen an die Trennbacke ange- 
saugt, so daB keine Krafteinwirkung auf den Bogenstapel 
bzw. auf die einzelnen Bogen in Stapelrichtung notwendig 
ist. Daruber hinaus werden dank der Erfindung die Klemm- 
backen uberflussig, was eine erhebliche Vereinfachung des 
Verfahrens und auch der nach einem solchen Verfahren ar- . 
beitenden Vorrichtung darstellt. 

Die Erfindung nutzt eine spezielle Eigenschaft eines Bo- 
genstapels aus, der aufgrund der Prazision heu tiger Schnei- 
devorrichtungen an seinen Seitenflachen praktisch eine ge- 
schlossene, nahezu glatte Oberflache bildet. Diese Tatsache 
ermoglicht es, einen solchen Bogenstapel von der Seite her 
anzusaugeri. 

Eine bevorzugte Ausfuhrungsform des erfindungsgema- 
Ben Verfahrens zeichnet sich dadurch aus, daB bei dem Ver- 
. fahren gemaB Anspruch 1 das Erzeugen der Lucke zwischen . 
deni ersten Bogenstapel und den nachfolgenden Bogen er- 
wirkt wird, indem der Trennfinger langsamer entgegen der 
Stapelrichtung des ersten Bogenstapels abgesenkt wird als 
der erste Bogenstapel selbst.. Auf diese Weise wird auf ein- 
fache Weise die Lucke erzeugt. 

Eine weitere bevorzugte Ausfuhrungsform des erfin- 
; dungsgemaBen Verfahrens weist den Schritt auf, das gleich- 
zeitig mit oder nach dem Einbringen der Trennbacke in die 
von dem Trennfinger erzeugte Lucke der Trennfinger aus 
. der Lucke genommen wird. Diese Ausfuhrungsform ermog- 
licht es beispielsweise,'daB deir Trennfinger nicht in einer 
Ausnehmung in der Trennbacke gefuhrt werden muB. Alter- 
nativ ist es jedoch moglich, den Trennfinger in einer Aus- 
nehmung der Trennbacke zu fuhren, so daB die Trennbacke 
in die Lucke geschoben werden kann, wahrend sich auch der 
Trennfinger noch in der Lucke befindet. 

Eine besonders bevorzugte Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung zeichnet sich dadurch aus, daB in der Trennbacke den 
nachfolgenden Bogen zugewandte Offnungen vorgesehen 
sind, durch die die nachfolgenden Bogen angesaugt werden, 
indem durch diese Offnungen Gas, bevorzugt Luft, ange- 
saugt wird. Bei dieser" Ausfuhrungsform kann die Trenn- 
backe beispielsweise als Hohlkorper ausgefuhrt werden, in 
welchem Hohlkorper ein Vakuum erzeugt wird. Der Hohl- 
korper ist darin neben den Offnungen in seiner Wandung 



DE 199 28 3^A1 

3 . 



auch noch mit Offnungen versehen, durch die der Hohlkor- 
per an die Saugseite eines Geblases oder eine andere Unter- 
druckquelle anschlieBbar ist. 

Bei einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform saugt 
die Trennbacke den unterstenJBogen an seiner Unterseite an. 5 
Somit wird dieser Boden zusatzlich fixiert. 

Eine weitere besonders bevorzugte Ausfuhrungsform der 
Erfindung zeichnet sich dadurch aus, daB bei einera bereits 
im Wirkbereich der Trennbacke aus nachfolgenden Bogen 
gebildeten Anfang eines neuen Stapels der.Rucken dieses 10 
neuen Stapels von der Trennbacke angesaugt wird. Diese 
Ansaugform ist bevorzugt und kann altemativ zu dem An- 
saugen von unten vorgesehen sein. Daruber hinaus kann das 
Ansaugen des Ruckens des neuen Stapels auch kummulativ 
zu dem Ansaugen der Unterseite im Bereich des Ruckens 15 
des neuen Stapels vorgesehen werden. Letztere Ausfuh- . 
rungsform verspricht eine zusatzliche und maximale Fixie- 
rung des neuen Stapels an der derart arbeitenden Trenn- 
backe. Die Trennbacke ist dabei vorzugsweise als Winkel 
ausgebildet. Dabei weist die Trennbacke zwei vorzugsweise 20 
rechtwinklig angeordnete Oberflachen auf, die jeweils Off- 
nungen aufweisen, durch die ein Unterdruck im Bereich die- 
ser Oberflachen erzeugt wird. Die eine Oberflache ist dabei 
parallel zur Ebene der Bogen angeordnet, wahrend die an- 
dere Oberflache parallel zum Riicken des neuen Stapels an- 25 
geordnet ist. Somit wird mit Hilfe einer solchen rechtwink- 
ligen Trennbacke eine maximal groBe Kontaktflache von 
Trennbacke und Riicken bzw, von Trennbacke und Unter- 
seite im Bereich des Ruckens des neuen Stapels erzielt. 

Eine weitere bevorzugte Ausfuhrungsform des -erfin- 30 
dungsgemaBen Verfahrens zeichnet sich dadurch aus, daB 
wahrend des Einbringens des Hilfstisches mindestens ein . 
auf seiner Oberflache angeordnetes Band derart aktiviert 
wird, daB die Relativgeschwindigkeit zwischen derri Band 
und dem untersten Bogen der nachfolgenden Bogen im we- 35 
sentlichen gleich Null ist. Auf diese Weise werden auch 
beim Einbringen des Hilfstisches in die durch die erfin- 
dungsgemaBe Trennbacke gebildete Lucke Markierungen 
an der Unterseite des neuen Stapels bzw an der Unterseite 
des untersten Bogens der nachgeforderten Bogen vermie- 40 
den. 

Eine besonders vorteilhafte und besonders bevorzugte 
Ausfuhrungsform der Erfindung zeichnet sich dadurch aus, . 
daB wahrend des Einbringens des Hilfstisches Gas, bevor- 
zugt Luft, gegen die Unterseite des Bandes geblasen wird. 45 
Auf diese Weise wird die Reibung zwischen dem Hilfstisch 
und dem Band verringert. Besonders bey orzugt ist es dabei, 
wenn das an der Oberflache des Hilfstisches angeordnete 
Band, zur Vermeidung einer Relauvgeschwindigkeit von 
Hilfstischoberflache und unterstem nachfolgenden Bogen ,50 
als Tuch ausgebildet ist. 

Weitere bevorzugte Ausfuhrungsformen. der Erfindung .* 
sind in den Unteranspruchen angegeben. . , 

Eine, Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen Verfah- . 
rens und eine Ausfuhrungsform der erfindungsgemaBen 55 
Vorrichtung wird nun anhand der Zeichnung erklart. . 

Die Zeichnung zeigt: 

Fig. 1 bis 10 eine Ausfuhrungsform eines erfindungsge- 
maBen Verfahrens in Form von zehn schematischen Mo- 
mentanaufnahrnen der das erfindun'gsgemaBe Verfahren 60 
ausfuhrehden erfindungsgemaBen Vorrichtung. 

Die Fig. 1 zeigt schematise!! eine Vorrichtung 1 zum 
,Wechseln von Paletten fur Bogenstapel bei ununterbroche- 
ri'er Forderung von Bogen zur S lapels telle. Die Vorrichtung 
1 weist ein Zufprderband 2 auf. Auf dem Zufbrderband 2 65 
werden Bogen 4 zu einer vStapelstelle 6 gefordert. Die Sta- 
pelstelle 6 wird in Forderrichtung begrenzt durch einen. als 
Anschlag fur die zur wStapels telle 6 gefprderten Bogen die- 



4 

nenden Frontanrichter 8. Dem Frontanrichter 8 gegen uber- 
liegend wird die Stapelstelle 6 durch einen sehernatisch dar- 
gestellten, wandartigen hinteren Anrichter 10 begrenzt. Der 
Frontanrichter 8 und der hintere Anrichter 10 verlaufen ver- 
tikal. Das Zufbrderband 2 verlauft horizontal. Nach unten 
wird die Stapelstelle 6. durch eine horizontal angeordnete. 
Palette 12 begrenzt. Die Palette 12 ist - wie durch den Pfeil 
14 angedeutet - nach unten absenkbar, um zu ermbglichen, 
dafi. die Oberkante 16 aus bereits auf der Palette 12 gestapel- 
ten Bogen 4 stets in der gleichen Hohe verbleibt, d. h. relativ 
zur Forderebene des Zuforderbandes 2 unverandert bleibt. 
Die zur Absenkuhg der Palette 12 erforderlichen Absenk- 
mittel sind in der Zeichnung. nicht dargestellt. 

Der Frontanrichter 8 weist Durchbohrungen 18 auf Die 
Durchbohrungen 1 8 verbinden die Vorderseite 20 des Fronr 
tanrichters 8 mit einer Riickseite- 22 des Frontanrichters 8. 
An der Ruckseite 22 ist um den Bereich herum, in welchem 
die Durchbohrungen 18 munden ein Hohlraum 24 vorgese- 
hen. In dem Hohlraum 24 ist durch nicht dargestellte Pump- 
mittel ein Unterdruck erzeugbar. 

Der hintere Anrichter 10 weist 'in den in den Figur darge- 
stellten Seitenansichten nicht sichtbare Ausriehmungen auf, 
durch die ein Trennfinger 26 und eine Trennbacke 28 in den 
Bereich des bereits auf der Palette 12 gestapelten Bogensta- 
pels 30 gelangen konnen. 

Der Trennfinger 26 wird mit Hilfe eines sehernatisch an- 
gedeuteten Antriebes 3? bewegt. Der Trennfinger 26 kann 
sowohl in der durch den Pfeil 14 angedeuteten Richtung 
nach unten, als auch in der entgegengesetzten Richtung, als 
auch in Richtung auf den Bogenstapel 30 zu verfahren wer- 
den. per Trennfinger 26 kann unabhangig von alien anderen 
Teilen der Vorrichtung 1 bewegt werden. Der Trennfinger 26 
weist eine Grundplatte 34 auf , die in der in der Fig. 1 darge- 
sfellten Grundstellung des Trennfingers 26 parallel zu dem 
riinteren Anrichter JO verlauft. An dem dem Zuforderband 2 
zugewandten Ende 36 der Grundplatte 34 des Trennfingers 
26 ist senkrecht zur Grundplatte 34 eine den eigentlichen 
Trennfinger 26 bildende Trennplatte 38 angebracht. In die- 
sem Zusammenhang sei darauf hinge wiesen, daB der in den 
Figur dargestellte Abstand der Bogen 4 an der Stapelstelle 6 
bzw. in dem Bogenstapel 30 nur der Erleichterung des Ver^ 
standnisses der Zeichnung dient. Selbstverstandlich ist in 
Wirklichkeit der Abstand def Bogen 4 untereinander gleich 
0. 

Die Trennbacke 28. ist ebenso wie der Trennfinger 26 als 
Winkel ausgebildet. Auch die Trennbacke 28 weist eine par- 
allel zum hinteren Anrichter 10 verlaufende Grundplatte 40 
auf. An der Grundplatte 40 ist an dem dem Zufbrderband 2 
abgewandten Ende eine Nase- 42 angeordnet. Die Nase 42 
verlauft zunachst von der Grundplatte 40 ausgehend senk- 
recht zur Grundplatte 40, wobei die Nase 42 an ihrem vorde- 
ren Ende' abgerundet ist. In dem senkrecht zur Grundplatte 
40 verlaufenden Abschnitt der Nase 42 sind Durchbohrun- 
gen 46 in der Wandung 48 der. Nase 42 vorgesehen. Diese 
Durchbohrungen 46 in der Wandung 48 der Nase 42 verbin- 
den die Oberflache 44 der Nase 42 mil. einern Hohlraum 50 
' innerhalb der Trennbacke 28; In diesem Hohlraum 50 ist ein 
Unterdruck erzeugbar, so daB. durch die Offnungen 46 in der 
Wandung 48 Luft aus dem AuBenraurn in den Hohlraum 50 
eingesaugt wird. Daruber hinaus ist in dem Hohlraum 50 ein 
Uberdruck erzeugbar, so daB durch die Bohrungen 46 in der 
Wandung 48 der Nase 42 Luft nach auBen ausgeblasen wird. 
Der Unterdruck bzw. der Uberdruck in dem Hohlraum 50 
wird durch nicht dargestellte Pumpiniuel zur Verfiigung ge- 

steiu. 

Hinter der Grundplatte 40 der Trennbacke 28 ist ein zwei- 
ter Hohlraum 52 vorgesehen. Der zweite Hohlraum 52 laBt 
sich auch unter Unterdruck setzen. Dieser Unterdruck kann 
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durch die gleichen Pumpmittel bewerkstelligt werden, die 
auch den Unterdruck in dem. Hohlraum 50 zur Verfugung 
stellen. Mit Hilfe des Unterdruckes in dem Hohlraum,52 
laBt sich an der Oberflache 54 der Grundplatte 40 der Trenn- 
backe 28 Unterdruck erzeugen, indem durch Durchbohrun- 
'gen 56 in der Grundplatte 40 der Trennbacke 28 Luft aus 
dem AuBenraum in den Hohlraum 52 eingesaugt wird. 

Weiterhin zeigt die Fig. 1 einen schematise h dargestellten 
Hilfstisch 58. Der Hilfstisch 58 verlauft parallel zum Zufor- 
derband 2. Auf dem Hilfstisch 58 ist ein schematisch darge- 
stelltes Tuch 60 bewegbar angebracht. Der Hilfstisch 58 laBt 
sich in der durch den Pfeil 62 angedeuteten Rich tun g paral- 
lel zu den in dem Bogenstapel 3Q gestapelten Bogen 4 ver- 
fahren. Gleichzeitig mit dem Verfahren des Hilfstisches 58 
in Richtung des Pfeiles 62 laBt sich das Tuch mit entgegen- 
gesetzter, betragsmaBig jedoch gleicher Geschwindigkeit in 
Richtung des Pfeiles 64 auf dem Hilfstisch 58 verfahren. 
Die Kombination aus Hilfstisch 58 und Tuch 60 laBt sich so- 
mit derart bewegen, daB ein Punkt x auf dem lYich 60 wah- 
rend des Verfahrens des Hilfstisches 58 raumfest bleibt. 
Weitere Funktionen des Hilfstisches 58 werden mit Bezug 
auf die folgenden Figur beschrieben. 

Die Fig. 1 zeigt den Grundzustand der Vorrichtung 1 bzw! 
des erfindungsgemaBen Verfahrens. In diesem Grundzu- 
stand wird zunachst gesteuert von einer nicht dargestellten 
Steuereinrichtung eine vorgegebene Ahzahl von Bogen 4 zu 
einem Bogenstapel 30 auf der Palette 12 gestapelt. Dies ge- 
schieht, indem ein unterbrochener Strom von Bogen 4 mit 
Hilfe des Zuforderbandes 2 zur Stapelstelle 6 gegen den 
Frontanrichter 8 gefordert wird. Gleichzeitig wird die Pa- 
lette 12 durch nicht dargestellte Absenkmittel abgesenkt, um 
die Vorderkante 16 relativ ziir Fqrderebene des Zuforder- 
bandes 2 unverandert zu lassen. Dabei befinden sich der 
Trennfinger 26, die Trennbacke 28 und. der Hilfstisch 58 in 
den in der Fig. 1 dargestellten Positionen. Sowohl in dem 
Hohlraum 50 als auch in dem Hohlraum 52 befindet sich 
weder ein Unter- noch ein Uberdruck. In der in der Fig. 1 
dargestellten Ausfuhrungsform ist in dem Hohlraum 24 des 
Frontanrichters 8 ebenfalls kein Unterdruck erzeugt. 

Nachdem von einem nicht dargestellten Sensor- oder 
Zahlrriittel festgestellt wurde, daB eine geniigende Anzahl 
von Bogen auf dem Bogenstapel 30 an der Stapelstelle 6 auf 
der Palette 12 gestapelt wurde, wird der Trennfinger 26 von 
der in Forderrichtung des Zuforderbandes 2 hinteren Seite in 
den Strom der zugeforderten Bogen 4 geschoben. Der 
Trennfinger 26 begrenzt somit gemaB Fig. 2 den fertigen er- 
sten Bogenstapel 30 nach oben und trennt die nachfolgen- 
den Bogen 4 von dem fertigen ersten Bogenstapel 30. Un- 
mittelbar nach dem Einfuhren des Trennfingers 26 zwischen 
dem fertigen ersten Bogenstapel 30 und den weiter nachfol- 
genden Bogen 4 wird der Trennfinger 26 parallel zum Ab- 
senken der Palette 12 (Pfeil 14), wie durch den Pfeil 66 an- 
gedeutet, abgesenkt. Wie durch die verschiedenen Langen 
der Pfeile 14 bzw. 66 weiterhin angedeutet ist, geschieht das 
Absenken des Trennfingers 26 jedoch langsamer als das Ab- 
senken der Palette 12. AUe. ubrigen Bestandteile der Vor- 
richtung 1 sind gegenuber ihrem in Fig. 1- dargestellten Zu- 
. stand unverandert. Durch das schnellere Absenken der Pa- 
lette 12 gegenuber dem Absenken des Trennfingers 26 bildet 
sich eine in der Fig. 3 dargestellte Lucke 68 zwischen dem 
ersten Bogenstapel 30 und' den weiter von dem Zuforder- 
band 2 nachgeforderten Bogen 4, die zur Stapelstelle 6 ge- 
langen. In die so gebildete Lucke 68 zwischen dem Bogen- 
stapel. 30 und den nachfolgenden Bogen 4 wird die Trenn- 
backe 28 eingeschoben. Dabei gelangt die Trennbacke 28 
mit ihrer Grundplatte 40 in Kontakt mil dem Riicken 70 des 
sich inzwischen aufgestapelten neuen Stapels aus Bogen 4, 
die von dem Trennfinger 26 gegenuber dem Bogenstapel 30 



zuruckgehalten wurden. Die Oberseite 44 der Nase 42 ge- 
langt dabei' mit der Unterseite.72 des untersten der Bogen 4 
oberhalb des Trennfingers 26 in Kontakt. Gleichzeitig mit 
dem Einschieben der Trennbacke 28 in die Lucke 68 oder 
5 unmittelbar danach wird der Trennfinger 26 aus der Lucke 
6$ herausgezogen, so daB sich der in der Fig. 4 dargestellte 
Zustand ergibt. Gleichzeitig mit dem Einschieben der 
Trennbacke 28 in die Lucke 68 wird die Trennbacke 28 par- 
allel zum Absenken des Trennfingers 26 gema'B dem Pfeil 

10 66 ebenfalls abgesenkt (siehe Pfeil 74). AUe ubrigen Be- 
standteile der Vorrichtung 1 sind weiterhin in einem unver- 
anderten Zustand. 

Noch wahrend oder unmittelbar nach dem Herausziehen 
des Trennfingers 26 aus der Lucke 68 wird sowohl in dem 

15 Hohlraum 50 als auch in dem Hohlraum 52 der Trennbacke 
28 ein Unterdruck erzeugt. Mit Hilfe dieses Unterdruckes 
wird durch die Offhungen 56 in der Grundplatte 40 der 
Trennbacke 28 Luft in den Hohlraum 52 eingesaugt. Durch 
dieses Einsaugen von Luft durch die Offhungen 56 wird an 

20 der Oberflache 54 der Grundplatte 40 ein Unterdruck er- 
zeugt, welcher etwaige noch zwischen den Bogen befindli- 
che Luft absaugt und den Riicken 70 des neuen Stapels 76 
aus nachgeforderten Bogen 4 an der Grundplatte 40 fixiert. 
Durch den Unterdruck in dem Hohlraum 50 der Trerin- 

25 backe 28 wird Luft durch die Offhungen 46 in der Wandung 
48 der Nase 42 der Trennbacke 28 in den Hohlraum 50 ein- 
gesogen, die die Unterseite 72 des untersten Bogens 4 des 
neuen Bogenstapels 76 an der Oberflache 44 der Nase 42 an 
der Trennbacke 28 fixiert. 

30 Gleichzeitig mit dem Erzeugen von Unterdrucken in den 
Hohlraumen 50 und 52 wird auch in dem Hohlraum 24 des 
Frontanrichters 8 ein Unterdruck erzeugt. Somit wird Luft 
durch die Durchbohrungen 18 in dem Fronteinrichter 8 in 
den Hohlraum 24 eingesdgen. Somit entsteht an der; Vorder- 

35 seite 20 des Frontanrichters 8 im Bereich der Durchbohrun- 
gen 18 ebenfalls ein Unterdruck. Mit Hilfe dieses Unter- 
druckes wird Luft zwischen den Bogen ab gesaugt und die in 
Forderrichtung des Zuforderbandes 2 vorne liegenden En- 
den der Bogen 4 gegen den Frbntanrichter'8 gezogen und so 

40 eih Absinken der vorderen Enden 78 auf den ersten Bogen- 
stapel 30 verhindert. , 

Gleichzeitig mit dem vorstehend beschriebenen Fixieren 
des neuen Stapels 76 an der Trennbacke 28 wird der Trenn- 
finger 26 zusammeh mit dem ersten Bogenstapel 30 auf der 

45 Palette 12 nach unten gemaB dem Pfeil 14 verfahren. Sornit 
gelangt der Trennfinger 26 zunachst in die in ider Fig. 5 und 
. anschlieBend in die in der Fig. 6 dargestellte Position unter- 
halb der Ebene des Hilfstisches 58. 

In der Fig. 6 ist ein weiterer Verfahrensschritt dargestellt. 

50 Indem die Palette 12 mit einer relativ zu der Absenkge- 
schwindigke.it der Trennbacke 28 hoheren Absenkge- 
schwindigkeit (Pfeil 14) abgesenkt wurde, wurde die Lucke 
68 zwischen dem n^uen Stapel 76 und dem.ersten Bogensta- 
pel 30 weiter vergroBert. In die nun weiter vergroBerte 

55 Lucke 68 wird. bei unverandert aufrecht erhaltenen. Unter- 
drucken in den Hohlraumen 50, 52 und 24 der Hilfstisch 58 
.gemaB Pfeil 80 hineingefahren. Dabei sorgt vor allem der 
Unterdruck in dem Hohlraum 24 dafur, daB die Unterseite 
•72 des untersten Bogens 4 des neuen Stapels 76 nicht auf 

60 den Hilfstisch 58 bzw. auf das auf dem Hilfstisch entgegen 
der Bewegungsrichtung 80 ruckwartslaufende Tuch 60 fallt. 
Sollre die Unterseite 72 dennoch in Beruhrung mit dem 
Tuch 60 kommen, so wird durch die betragsmaBig mit glei- 
cher Geschwindigkeitskomponente wie der Hilfstisch 58 

65 (Pfeil 80) riickwarts gerichtete Bewegung des Tuches 60 
(siehe Pfeil 64 in der Fig. 1) eine Relativbewegung zwi- 
schen der Unterseite 72 und dem 1\jch 60 vermieden. Somit 
kann es zu keinen Markierungen auf der Unterseite 72 des 
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Bogens 4 durch das Hich 60 kommen. Ein leichtes und 
ruckffeies Gleiten des Tuches 60 auf dem Hilfstisch 58 wird 
durch einen Luftfilm gewahrleistet, der durch aus Offnun- 
gen des Hilfstisches 58 austretende Druckluft erzeugt wird. 
Das Ausblaseri der Luft aus dem Hilfstisch 58 ist durch die 5 
Pfeile 82 angedeutet. SchlieBlich gelangt der Hilfstisch 58 in 
die in der Fig. 7 dargestellte Position. Gleichzeitig mit dem 
Einfahren des Hilfstisches 58 in die vergrofierte Liicke 68 
wird der Hilfstisch 58 gemaB Pfeil 84 parallel mit der Trenn- 
backe 28 abgesenkt, so daB weiterhin gewahrleistet ist, daB 10 
die Oberkante 16 der gestapelten Bogen gegenuber dem Zu- 
forderband 2 unverandert bleibt. 

AnschlieBend wird der vollstandige erste Bogenstapel 30 
mitsamt der Palette 12 wegbefordert. Gleichzeitig mit dem 
weiterhin -kontinuierlich verlaufenden Absenken der Trenn- IS 
backe 28 und des Hilfstisches 58, um die Oberkante 16 des 
neuen Stapels 76 unverandert gegenuber dem Zuforderband 
2 zu halten, wird eine neue Palette 86 von unten an den 
Hilfstisch 58 herangebracht. Zuvor wurde bereits der Unter- . 
druck in dem Hohlraum 24 des Frontanrichters 8 aufgeho- 20 
beh, um ein weiteres Absenken des neuen Stapels 76 nicht 
zu behindem. In der dargestellten Ausfthrungsform wird 
gemaB Fig. 8 das Ausblasen von Luft aus dem Hilfstisch 58 
zu diesem Zeitpunkt gestoppt. Altemativ kann jedoch das 
Ausblasen von Luft aus dem Hilfstisch 58 weiter fortgesetzt 25 
werden, bis der Hilfstisch 58 aus der in der Fig. 8 dargestell- 
ten Position in seine in der Fig. 9 dargestellte Position zu- 
riickgezogen wurde. Dieses Zuriickziehen des Hilfstisches 
58 verlauft entsprechend dem Hineinschieben des Hilfsti- 
sches 58. Auch bei einem Herausziehen des Hilfstisches 58 30 
wird das Tuch 60 so auf dem Hilfstisch 58 abgewickelt, daB 
keine Relauvbewegung zwischen der Unterseite 72 des un- . 
tersten Bogeris 4 aus dem neuen Stapel .76 und dem Tuch 60 
entsteht. ■ . ; 

Die Fig. 9 zeigt den nachsten Schritt, bei dem die neue 35 
Palette 36 an die von dem Hilfstisch 58 verlassene Position 
gemafi Fig. 8 gebracht wird. Das bedeutet, daB der Abstand 
zwischen der Unterseite 72 des untersten Bogens 4 aus dem 
neuen Stapel 76 und der neuen Palette 86 auf ein Minimum . 
verringert wird. Gleichzeitig mit dem Heranfahren der 40 
neuen Palette 86 an den neuen Stapel 76 wird gemaB dem 
Pfeil 88 in der Fig. 9 die Trennbacke 28 aus der Liicke 68 
zwischen dem neuen Stapel 76 und der neuen Palette 86 her- 
ausgezogen und der Stapel 76 auf dieser abgelegt, wie es in 
Fig. 10 dargestellt ist. Um dieses Herausziehen der Trenn- 45 
backe 28 aus der Liicke 68 zu erleichtern, wird gemaB den 
Pfeilen 90 Luft durch die Offnungen 46 in der Trennbacke 
28 durch Erzeugung eines Uberdruckes in dem Hohlraum 
50 der Trennbacke 28 gegen die Unterseite 72 des untersten 
Bogens 4 des neuen Stapels 76 geblasen. Auf diese Weise 50 
kommt es zu einer moglichst geringen Reibung zwischen 
der Unterseite 72 des untersten Bogens 4 des neuen Stapels 
76 und der Oberseite 44 der Trennbacke 28. Dies verrneidet 
M arkierun gen auf der Unterseite 72. . . 

Nachdern die Trennbacke 28 gemaB Pfeil 92 und der 55 
Trenn finger 26 gemaB Pfeil 94 in ihre in der Fig. .1 darge- 
stellten Grundpositionen zuriickgefahren. wurden, beginnt' 
ein neuer Zyklus. 

•Patent anspriiche , 60 

1. Verfahren zurri Wechseln von Paletten (12, .86) fur 
Bogenstapel (30, 76) bei ununterbrochener Forderung 
. von Bogen (4) zur Stapelstelle (6), mit den Schritten: 

- eine vorgebbare Anzahl von Bogen (4) wird an 65 
der Stapelstelle (6) zq einem ersten Bogenstapel 
(30) auf einer eFS ten Palette (12) gestapelt; . 

- eiri Trennfinger (26) wird von der in Forderrich- 
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lung hinteren Seite zwischen den ersten Bogensta- 
pel (30) und die nachfolgenden Bogen . (4) ver- 
bracht; 

-mit Hilfe des Trennfingers (26) wird eine Liicke 
(68) zwischen dem ersten Bogenstapel (30) und 
den nachfolgenden Bogen (4) erzeugt; 

- eine Trennbacke (28) wird an den Riicken der 
nachfolgenden'Bogen und in die von dem Trenn- 
finger (26) erzeugte Liicke- (68) zwischen dem er- 
sten Bogenstapel (30) und den nachfolgenden Bo- 
gen (4) verbracht; 

- die nachfolgenden Bogen (4) werden an die 
Trennbacke (28) gesaugt; 

- die Liicke (68) zwischen dem ersten Bogensta- 
pel (30) und den nachfolgenden, von der Trenn- 
backe (28) gehaltenen Bogen (4) wird vergroBert; 

- in die vergrofierte Liicke (68) wird ein Hilfs- 
tisch (58) verbracht; 

- die erste Palette (12) mit dem ersten Bogensta- 
pel (30) wird unter dem Hilfstisch (58) wegbefor- 
dert; 

- eine zweite, leere Palette (86) wird unter den 
Hilfstisch (58) verbracht; 

- der Hilfstisch (58) wird wegbefbrdert; 

- das Ansaugen der nachfolgenden Bogen (4) an 
die Trennbacke (28) wird gestoppt; 

- die Trennbacke (28) wird aus der Liicke (68) 
* genommen. . 

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei das Erzeugen 
der Liicke (68) zwischen dem ersten Bogenstapel (30) 
und den nachfolgenden Bogen (4) erzeugt wird, indem 
der Trennfinger (26) langsamer abgesenkt wird, als der 
erste Bogenstapel (30). , 

3. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, 
mit dem Schritt: , ■ 

- gleichzeitig mit oder nach dem Einbringen der 
Trennbacke (28) in. die von dem Trennfinger (26) 
erzeugte Liicke (68) wird der Trennfinger (26) aus 
der Liicke (68) genommen. t 

4. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, 
wobei die nachfolgenden Bogen (4) angesaugt werden, 
indem durch den Bogen (4) zugewandte Offnungen 
(46, 56) in der Trennbacke Gas angesaugt wird. 

5. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, 
wobei die Trennbacke (28) die nachfolgenden Bogen 
(4) an deren Unterseite (72) ansaugt. 

6. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, 
wobei die Trennbacke (28) die nachfolgenden. Bogen 
(4) erst dann ansaugt, wenn bereits mehrere nachfol- 
gende Bogen (4) in deri Wirkbereich der Trennbacke 
(28) gefordert wurden. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, wobei in dem Wirkbe- 
reich der Trennbacke (28) aus den nachfolgenden Bo- 
gen (4) der Anfang eines neuen Stapels (76) gebildet 

. wird, und wobei des sen Riicken (70) von der Trenn- 
backe (28) angesaugt wird. 

8. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, 
wobei die nachfolgenden Bogen (4) von einem Fron- 

. tanrichter (8) angesaugt werden, sob aid sie den Anfang . 
eines neuen Stapels (76) bilden. 

9. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, 
wobei wahrend des Einbringens des Hilfstisches (58) 
mindestens ein auf seiner Oberflache angeordnetes 
Band (60) derart aktivfert wird, daB die Relativge- 
schwindigkeit zwischen dem Band (60) und der Unter-. 
seite (72) des untersten nachfolgenden Bogens (4) im 
wesentlichen gleich Null ist: 

10. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprii- 
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che, wobei wahrend des Einbringens des Hilfstisches 
(58) mil Hilfe des Hilfstisches (58) Gas gegen die Un- 
terseite (72) des Bandes (60) geblasen wird. 

11. Vorrichtung zum Wechseln von Paletten (12, 86) 
fur Bogenstapel (30, 76) bei ununterbrochener Forde- 
rung von Bogen (4) zur Stapelsteile (6), miteiner an 
der Stapelstelle (6) angeordneten, absenkbaren Ablage- 
plattform (12, 86), 

mit einem Trennfinger (26), welcher zwischen einem 
eine vorgebbare Anzahl von Bogen (4) enthaltenden 
ersten Bogenstapel (30) und nachfolgenden Bogen (4) 
einbringbar ist, wobei der Trennfinger (26) zur Erzeu- 
gung einer Lucke (68) zwischen dem ersten Bogensta- 
pel (30) und den nachfolgenden Bogen (4) langsamer 
absenkbar ist als die Ablageplattform (12, 86), 
mit einer Trennbacke (28), die in die von dem Trennfin- 
ger (26) zwischen dem ersten Bogenstapel (30) und 
den nachfolgenden Bogen (4) erzeugte Lucke (68) ein- 
bringbar ist, wobei mit Hilfe der Trennbacke (28) die 
von dem Trennfinger (26) zwischen dem ersten Bogen- 20 
stapel (30) und den nachfolgenden Bogen (4) erzeugte 
Lucke (68) vergroBerbar ist, 

mit einem Hilfstisch (58), welcher in die vergrofierte 
Lucke (68) einbringbar ist, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Trennbacke Saugmittel (46, 50, 52, 56) auf- 
weist, mit deren Hilfe inindestens einer der nachfol- 
genden Bogen (4) ansaugbar ist. 

12. Trennbacke fur eine Vorrichtung (1) zum Wech- 
seln von Paletten (12, 86) fur Bogenstapel (30, 76) bei 
ununterbrochener Forderung von Bogen (4) zur Stapel- 
stelle (6), gekennzeichnet durch OfFnungen (46, 56), 
mit deren Hilfe in der Umgebung der Trennbacke (28) 
ein Unterdruck erzeugbar ist. 

13.. Trennbacke nach Anspruch 14, wobei die Trenn- 
b acke (28) winkelformig ausgebildet ist. 

14. Trennbacke nach einem der Anspriiche 12 oder 13, 
wobei die Trennbacke (28) eine der Unterseite (72) von 
in den Wirkbereich. der Trennbacke (28) geforderten 
Bogen (4) zugeordnete Oberflache (44) aufweist, an 
der der Unterdruck erzeugbar ist. * 

15. Trennbacke nach einem der Anspriiche 12 bis 14, 
wobei die Trennbacke eine dem Rucken (70) eines Sta- 
pels (76) aus in den Wirkbereich der Trennbacke (28) 
geforderten Bogen (4) zugeordnete Oberflache (54) 
aufweist, an der der Unterdruck erzeugbar ist. 

16. Trennbacke nach einem der .Anspriiche 12 bis 15, 
wobei durch die Offnungen (46, 56) Gas zur Erzeu- 
gung des Unterdruckes einsaugbar ist. 

17. Trennbacke nach einem der Anspriiche 12 bis 16, 
wobei durch die Offnungen (46) Gas zur Erzeugung ei- 
nes Uberdruckes an der Oberflache (44) der Trenn- 
backe (28) ausblasbar ist. 

18. Hilfstisch fur eine Vorrichtung (1) zum Wechseln 
von Paletten (12, 86) fur Bogenstapel (30, 76) bei un- 
unterbrochener Forderung vpn Bogen (4) zur Stapel- 
stelle (6), 

mit Offnungen, durch die Gas zur Erzeugung eines 
Uberdruckes in der Umgebung des Hilfstisches (28) 
ausblasbar. ist, dadurch gekennzeichnet, daB zumindest 
die den auf den Hilfstisch (58) geforderten Bogen (4) 
zugewandte Oberflache des Hilfstisches (58) aus einem 
gasdurchlassigen Tuch (60) gebildei ist. 

19. Hilfstisch. nach Anspruch 18, wobei das Hich (60) 
derart relativ zum Hilfstisch (58) bewegbar ist, daB bei 
dem Einschieben des Hilfstisches (58) unter einen Bo- 
genstapel (76) die Relativgeschwindigkeit zwischen 
der Unterseite (72) des Bogenstapels (76) und dem 
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Tuch (60) im wesentlichen gleich Null ist. 
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